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1) C3604 をブラスト加工する場合，GC 砥粒による加工面は明りょうな砥粒の干渉痕により生成されるが，WA 砥粒に






4) SS400，S45C をブラスト加工する場合は，WA 砥粒による場合も GC 砥粒による場合も加工面性状はほぼ同様であ
り，C3604 のブラスト加工に比べて加工能率が低下する。 
以上の研究により，流動遊離砥粒加工法のマイクロ加工への応用に寄与する成果が得られた。
 論文審査結果の要旨 
 
工業製品の更なる小型化ならびに高性能化を実現するため，機械部品や光学部品あるいは生体部品な
どのマイクロ加工技術の高度化が要求されている。本論文では，２つの方式の流動遊離砥粒による加工
法によってその実現を図った成果がまとめられている。 
第Ⅰ編では，スラリーの吸引キャビテーション流を用いた加工法を提案し，その加工機構を実験的に
明らかにするとともに，その応用が検討されている。まず，キャビテーションを伴いスラリーが水平に
流動する方式の加工法による加工機構および加工特性を実験的に解明し，その結果を基に，従来の機械
加工法では安定した加工が困難であった樹脂成形金型の局所へのマイクロエアベント加工を試みてい
る。その結果，金型のリブ部に深さ約1µmの複数のエアベントを高い再現性で加工することに成功し，
射出成形時に金型内の気体を排出しても樹脂は排出されないためバリのまったく発生しない樹脂成形
を実現することが立証されている。また，加工面に対向してスラリーの吸引キャビテーション流が作用
する方式の加工法を提案し，より広い面積を高能率・高精度に加工するための知見を明らかにしている。 
第Ⅱ編では，ブラスト加工を用いた円筒材料の高精度かつ高能率なマイクロ形状創成法の確立を目的
とし，投射圧力，投射距離，ノズルオフセット量，砥粒と被削材の材質などの条件が円筒ブラスト加工
の特性に及ぼす影響を実験的に検討している。その結果，黄銅のブラスト加工では，砥粒の種類によっ
て加工面性状が大きく異なること，およびブラストノズル位置を工作物軸に対してオフセットすること
で加工能率が向上することなどを明らかにしている。さらに，得られた知見を基に，マスク法を導入す
ることにより動圧軸受を想定した円筒面へのマイクロ溝加工を試みている。その結果，本加工法によっ
て，既存の動圧軸受に匹敵する精度でマイクロ動圧溝加工が高能率に実現できることを立証している。 
以上のように本論文は，流動する遊離砥粒を用いた新たな加工法を提案し，それらを付加価値の高い
工業的生産に実用する目処を立てたものであり，学術上および工業上貢献するところが少なくない。よ
って，本論文は博士（工学）の学位論文として価値あるものと認める。
